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L' invention concerne le domaine des connecteurs 
electriques, et vise plus precisement un contact electrique 
serti sur un cable a plusieurs brins conducteurs , comprenant 
un fut de sertissage- a section f ermee , serti par deformation 
5 de sa section a partir d'une forme initiale generalement 
convexe ; selon une forme finale de sertissage retreinte en 
compression sur les brins du cable. 

L' invention vise en particulier, mais pas 
uniquement, des contacts de type « cosse », ou des raanchons 
10 pour accouplement ou pour derivation entre plusieurs cables, 
et de fagon plus particuliere encore des contacts 
electriques pour vehicule automobile. Ces contacts de type 
particulier sont egalement connus sous 1 ' appellation 
« terminaux » . 

15 Le retreint forme au niveau du fut de sertissage a 

essentiellement deux fonctions, consistant d'une part a 
assurer une tenue rnecanique suffisante du contact sur le 
cable, qui permette a 1' ensemble de resister a d' import ants 
efforts de traction, et d' autre part a assurer une bonne 

2 0 continuity electrique entre les brins du cable, ainsi 

qu' entre le cable et le contact. 

Une cause importante de deterioration de cette 
continuity electrique est constitute par la penetration, a 
1'interieur du fut et entre les brins, de l'humidite ou 
25 d'autres agents corrosifs ou particules presents dans 
1" atmosphere ambiante. II faut done minimiser ces phenomenes 
en assurant de maniere durable une bonne etancheite d'une 
part entre les brins et d' autre part entre les brins et le 

fat. 

3 0 II est done fondamental que le retreint forme au 

niveau du fut de sertissage non seulement assure une 
compression satisf aisante des brins dans le fut, mais encore 
maintienne ces brins dans une disposition optimale tout au 
long de la duree de vie du contact . 
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Dans d'etat de la technique, les contacts du type 
precite ont generalement des performances en conduction 
nettement inferieures aux performances prevues lors de la 
mise au point d'une forme de retreint, censee etre optimale 
pour un type de contact et un type de cable dome. On a 
decouvert que ces ecarts de performance etaient dus en 
grande partie a un phenomene de retour elastique du fut, qui 
se produit immediatement a la fin de 1' operation de 
matricage permettant de former le retreint sur le cable. Ce 
phenomene de retour elastique, appele aussi « spring back », 
engendre un desserrement des brins du cable, et ainsi la re- 
formation d' interstices entre ces derniers, nuisibles aux 
performances en conduction. 

Dans l'etat de la technique, on observe d' autre part 
que les brins sont souvent comprimes et deformes de maniere 
heterogene, c'est a dire que la compression n'est correcte 
que dans certaines parties de la section du cable. 

Pour ameliorer la continuity electrique et la 
resistance a la traction, dans les contacts a sertissage 
ouvert, il a de j a ete propose de former des indentations 
dans le fut de sertissage. On pourra par exemple se reporter 
au brevet US 5,901,43 9 a ce sujet. 

Mais cette solution, appliquee aux sertissages 
ouverts, s'est revelee insatisf aisante , du fait que les 
indentations pouvaient « blesser » 1 ' ame du cable, en 
coupant certains des brins conducteurs . 

Pour les contacts a fut ferme, une possibilite 
d' amelioration consiste a augmenter le retreint. Mais cette 
possibilite est limitee, car au-dessus d'une certaine valeur 
et avec les procedes couramment utilises, il y a formation 
de bavures trop importantes au niveau des raccords entre les 
parties de l'outillage utilise. 

L' invention a pour objet de remedier a ces 
inconvenient s, et de proposer un sertissage assurant, pour 
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les contacts du type precite, a fut ferme, un contact 
optimal entre les brins du cable d'une part, et entre le 
cable et le contact d'autre part. L/objectif de 1' invention 
consiste egalement a assurer la stabilite de la liaison 
5 electrique en fin d' operation de retreint, et tout au long 
de la vie de la connexion electrique. 

1/ invention a egalement pour objet de reduire les 
risques de corrosion; 1' <§tancheite etant assuree par la 
limitation des interstices entre les brins du cable d'une 
10 part, et entre le cable et le contact d'autre part. 

A cet effet, selon 1' invention, le fut serti 
present e en au moins une premiere section, dans son 
epaisseur, au moins deux indentations voisines, s'etendant 
sur la peripherie exterieure de ladite section et dirigees 
15 vers 1'interieur. 

Suivant d'autres caracteristiques , optionnelles, de 
1' invention : * 
lesdites deux indentations sont adjacentes, de" 
facpon a definir une double indentation en W ; 
2 0 - ladite section de fut serti presente une symetrie 

par rapport a au moins un premier axe transversal median ; 

- ladite section de fut serti presente une symetrie 
par rapport a un deuxieme axe transversal median 
perpendiculaire au premier ; 

2 5 - ladite section de fut serti presente deux autres 

indentations, symetriques des precedentes par rapport audit 
premier axe transversal median ; 

- ladite section de fut serti presente uniquement 
quatre indentations ; 

3 0 le fut serti presente, en une deuxieme section 

decalee axial ement par rapport a la premiere, des 
indentations analogues a celles formees dans ladite premiere 
section ; 
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- la section de fut serti est de forme exterieure 
general ement polygonal e ; 

- chaque paire d r indentations voisines est formee 
sur une meme arete de la forme polygonale ; 

- la section de fut serti est de forme exterieure 
generalement hexagonal e ; et 

les indentations sont prevues pour donner aux 
brins conducteurs, a Pinterieur du fut, une deformation 
homogene, independamment de leur position individual le a 
1 ' inter ieur du fut. 

L' invention vise egalement un precede de sertissage 
d'un contact electrique ayant un fut a section fermee de 
forme initiale generalement convexe, sur un cable a 
plusieurs brins conducteurs, pour l'obtention d'un contact 
serti tel que decrit precedemment , Ce precede comprend les 
etapes successives consistant a : 

- engager 1 ' extremite a sertir du cable dans le fut 
du contact ; et 

- retreindre le fut en compression sur le cable par 
une operation de matrigage, de sorte a donner au fut une 
forme intermediaire retreinte generalement convexe en 
section, 

et il est caracterise en ce qu'il comprend en outre 
une operation de poingonnage par laquelle on forme les 
indentations dans le fut, ladite operation de poingonnage 
etant executee apres 1' operation de matrigage. 

Suivant d'autres caracterist iques , optionnelles , du 
procede selon 1' invention : 

~ la forme intermediaire retreinte est generalement 
polygonale, notamment hexagonale ; 

" °n realise 1 f operation de matrigage au moyen d f une 
matrice en deux parties, que 1 ' on serre sur le fut de fagon 
a fermer la matrice, et on realise 1 ' operation de 
poingonnage en maintenant la matrice fermee, les deux 
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parties de la rnatrice St ant maintenues pressees l'une contre 
1 ' autre ; et 

- on realise 1 ' operation de poinconnage au moyen 
d'un poincon unique pour chague paire d' indentations 
voisines . 

L' invention vise enfin un outil de sertissage pour 
la mise en oeuvre d'un precede tel que decrit ci-dessus, 
comprenant : 

une matrice en deux parties definissant 
interieurement une empreinte correspondant a la forme 
intermediaire retreinte a donner au fut, 

- des moyens de deplacement relatif des deux parties 
de matrice, 

- au moins un poincon pour realiser les indentations 
dans le fut, et 

- des moyens de deplacement dudit poincon. 

L' outil selon 1 ' invention est caracterise en ce que 
les moyens de deplacement du poincon sont relies a ceux des- 
parties de matrice, de fagon que, lors d'une operation de' 
sertissage, le poincon soit deplace d'une position 
escamotee, dans laquelle il est degage de 1' empreinte de la 
matrice, vers une position active, dans laquelle il fait 
saillie a 1 ' interieur de l'empreinte, apres la fermeture de 
la matrice. 

Suivant d'autres caracteristiques , opt ionnelles , de 
1' outil selon 1' invention : 

- la matrice definit interieurement une empreinte 
generalement polygonale, notamment hexagonale ; 

- 1' outil comprend au moins un poincon a au moins 
deux dents, prevu pour realiser conj ointement deux 
indentations ; 

- 1' outil comprend deux poincons symetriques par 
rapport a un plan de serrage de la matrice, et les moyens de 
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deplacement associes sont adapt es pour les deplacer de fagon 
symetrique par rapport a ce plan ; et 

les raoyens de deplacement du ou des dit(s) 
poingon(s) sont dependants des moyens de deplacement relatif 
des deux parties de matrice, de telle maniere que le 
mouvement du ou des poingon(s)' a partir de sa (leur) 
position escamotee n' est possible qu'apres que la matrice 
ait ete f ermee . 

Selon un premier mode de realisation de 1' invention, 
les moyens de deplacement des deux parties de matrice et les 
moyens de deplacement des poingons comprennent un moteur 
d' entrainement commun , et des dispositifs de transmission a 
cames respectifs, par 1 ' intermediaire desquels les parties 
de matrice d'une part et les poingons d' autre part sont 
relies audit moteur d' entrainement . 

Selon un deuxieme mode de realisation de 
1 ' invention, les moyens de deplacement des deux parties de 
matrice et les moyens de deplacement du poingon comprennent 
des moteurs d ' entrainement distincts, les moyens de 
deplacement des parties de matrice comprenant des moyens de 
controle de leur position relative, et les moyens de 
deplacement du poingon comprenant des moyens de commande du 
moteur associe, asservis auxdits moyens de controle. 

Un mode particulier de realisation de 1' invention va 
maintenant etre decrit plus en detail, en reference aux 
dessins annexes, sur lesquels : 

la Figure 1 est une vue en perspective d'une 
cosse, avant sertissage, d'un type plus particulierement 
vise par 1' invention ; 

- la Figure 2 est une vue de section, a plus grande 
echelle, dans un plan transversal du fut de sertissage, de 
la cosse de la Figure 1, sertie conformeraent a 1' invention ; 

- la Figure 3 est une vue en perspective analogue a 
la Figure 1, de la cosse sertie de la Figure 2 ; 
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- les Figures 4 a 6 represented schgmatiquement, 
dans trois Stapes successives du procSdS de sertissage 
conforme a 1' invention, la cosse, le cable, et 1'outil de 
sertissage ; et 

- la Figure 7 est une vue schSmatique d'une partie 
d'un outil de sertissage conforme a 1' invention. '■ 

Sur la Figure 1, on a represents un contact d'un 
type plus particulierement vise par 1' invention, a savoir 
une cosse, ou terminal. Cette cosse 1 se prSsente comme un 
embout mStallique a sertir a 1'extremite d'un cable denude, 
cet embout etant essentiellement constitue d'un corps 
tubulaire 3, formant fut de sertissage, et d'une partie 
meplate 5. La partie meplate 5 est dotSe d'un alSsage 
traversant 7 prSvu pour 1 ' engagement d'une vis de fixation.- 

Le fut de sertissage 3 presente, du cote oppose a la 
partie meplate 5, une extremite ouverte 9 d' introduction du 
cable. I 

Le fut de sertissage 3 a une section fermSe, qui es"t 
ovale dans 1 ' exemple represents. La section fermee pourrai'fe 
etre de toute autre forme generalement convexe adaptee, f 
propre a faciliter 1' insertion de 1'extremite de cable a 
raccorder dans le fut 3. Par exemple, la section du fut de 
sertissage pourra etre, de facon tres courante, circulaire. 

Des cosses de ce type pourront par exemple etre 
adaptees au raccordement de cables ayant une section 
comprise entre 6 et 40 mm 2 , dans des applications de liaison 
electrique de vehicules automobiles. 

Sur la Figure 2, on a represents une section 
transversale du fut de sertissage 3, apres sertissage sur un 
cable 11 a plusieurs brins conducteurs 15, conformement a 
1 ' invention. 

Le troncon du fut de sertissage 3 qui a ete deforme 
en etant retreint sur le cable 11, pour realiser le 
sertissage, a dans 1' exemple represents une forme 
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general ement polygonale, et plus precisement une forme 
genera lement hexagonal e . Deux aretes opposees 17 de 
1 ' hexagone sont paralleles et de plus grande longueur que 
les autres aretes . Chacune de ces aretes 17 est deformee par 
5 deux indentations voisines 19 dirigees vers l'interieur du 
fiat, dans son epaisseur. Plus precisement encore, les deux 
indentations 19 formees sur une me me arete 17 sont 
adjacentes et definissent un profil, ou double indentation, 
en W . 

10 Dans l'exemple represents, la section sertie du fut 

3 representee sur la Figure 2 presente une double symetrie : 
premier ement par rapport a un axe transversal median Y 
parallele aux deux aretes principales 17, et deuxiemement 
par rapport a un axe transversal median Z orthogonal a I 7 axe 

15 Y. L'axe Z correspond a 1 7 axe de symetrie du profil en W de 
la double indentation 19. 

Comme cela a ete illustre sur la Figure 3, le 
sertissage conforme a 1 1 invention est de preference obtenu 
par la realisation du retreint hexagonal sur un premier 

2 0 trongon du fut de sertissage 3 s'etendant sur 1 ' essential de 
la longueur (selon la direction X) de ce dernier, et par la 
formation des indentations 19 sur une partie seu lement de 
cette longueur. Ainsi, le fut de sertissage 3, une fois 
serti sur le cable 11, peut presenter successivement , a 

2 5 partir de chacune de ses extremites : 

une section 21 de forme exterieure ovale, ou 
circulaire, ou autre, identique ou quasi -identique a la 
forme exterieure initiale, 

- un trongon de transition 22, 

3 0 un trongon 23 a profil hexagonal denue 

d' indentation, et 

un trongon 2 4 a section hexagonal e avec des 
indentations, tel que represents sur la Figure 2. Dans 
1 ' exemple represents, les indentations sont realisees dans 
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une zone de forme exterieure generale oblongue (ou ovale) , 
allongee axialement . 

Selon un mode de realisation de 1' invention qui n'a 
pas ete represents, le fut serti peut presenter deux 
troncons 24 distincts, de m§me type et decales axialement 
(selon 1'axe X), sur lesquels sont formees des indentations 
19 analogues ou identiques. Ces deux troncons sont alors 
separes, dans 1 ' exemple choisi, par un troncon a section 
transversale hexagonale, sans indentations. 

On notera encore, en se referant a nouveau a la 
Figure 2, que les brins 15 du cable presentent en section, 
du fait de la forme de sertissage donnee au fut, une 
cohesion d' ensemble et un serrage procurant une surface de 
contact mutuel optimale, avec tres peu d' interstices entre 
eux ainsi qu'avec les parois du fut. On notera aussi que-, 
sous l'effet d'une pression approximativement isotrope, les 
brins ont pris individuellement des sections 
approximativement hexagonales, ce qui correspondant a la 
structure dite « en nid d'abeilles ». Les brins 1 3 5 
presentent egalement, en section, une repartition selon une 
forme generale rectangulaire . 

En reference aux Figures 4 a 6, on va a present 
decrire les principales Stapes d'un procede conforme a un 
autre aspect de 1' invention, permettant de sertir un contact 
electrique du type precite selon la configuration decrite 
precedemment . 

On va egalement decrire les principaux elements d'un 
outil conforme a encore un autre aspect de 1' invention, qui 
permet de mettre en osuvre ce procede. 

Sur la Figure 4, on a represents la cosse 1 de la 
Figure 1, en section au niveau de son fut de sertissage 3, 
dans son etat initial, avant sertissage. 

Comme mentionne precedemment, le fut 3 a une forme 
generale convexe en section, et plus particulierement, dans 
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1 ' example represents, une forme ovale. La section de cable 
denude 11 a sertir est representee inseree a l'interieur du 
fut 3. 

Sur la Figure 4, on a egalement represents 1' outil 
de sertissage 101, dans leguel est placee la cosse 1 
prealablement emmanchee sur 1 ' extremite du cable 11 a 
sertir, afin de realiser un sertissage conforme a 
1 ' invention. 

Cet outil 101 comprend essentiellement une matrice 
103, constitute de deux parties de matrice 103A, 103B, 
sensiblement symetriques l'une de 1' autre par rapport a un 
plan P que 1 ' on appellera « plan de serrage », et qui 
definissent interieurement entre elles, lorsqu' elles sont 
assemblies, l'empreinte 105 de la forme generale hexagonale 
a donner au fut. La symetrie des parties de matrice s'entend 
en realite de la symetrie des empreintes gu' elles 
definissent . 

L' outil 101 comprend d' autre part une paire de 
poingons 113A, 113B, egalement symetriques par rapport au 
plan de serrage P, et permettant de realiser les 
indentations 19. Pour cela, chacun des poingons 113A, 113B 
est monte mobile dans la partie de matrice correspondante 
103A, 103B, entre une position dans laquelle il est degage 
de l'empreinte 105, et une position dans laquelle il fait 
saillie a l'interieur de l'empreinte 105, comme cela sera vu 
ulterieurement . Naturellement , 1 ' extremite active de chaque 
poingon est formee avec une empreinte 115 a deux dents, 
correspondant a la forme des indentations 19. 

Dans 1'exemple represents, chacune des doubles 
indentations 19 en W est formee au moyen d'un unique poingon 
113A, 113B. 

L' outil 101 est egalement dote de moyens de 
deplacement des parties de la matrice 103, schematises sur 
les Figures sous la reference 123, et de moyens de 
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deplacement des poincons 113 A, 113B, schematises sous la 
reference 13 3. • 

Par le terme « deplacement », on entendra un 
deplacement relatif des parties de matrice ou des poincons 
par rapport au plan de serrage fictif P. Naturellement , par 
rapport au bati d'une machine contenant l'outii 101, 1 ' une 
103 des deux parties de matrice pent §tre fixe, seule 
1' autre partie 103A etant deplacee pour le serrage de la 
matrice. Puisque 1 ' on prend ici comme reference le plan de 
symetrie P des deux parties de matrice, que 1 ' on a nomme 
« plan de serrage », les deux parties de matrice 103A, 103B 
sont animees, au cours de 1' operation de sertissage, d'un 
mouvement symetrique. De la meme facon, par rapport au plan 
de serrage P, les poincons 113A, 113B sont egalement anirrtes 
15 d'un mouvement symetrique. 

Sur la Figure 5, on a represents l'outii 101 et ; '-le 
fut de sertissage 3 de la cosse dans une configuration 
intermediaire de sertissage. ■ •;: 

Dans cette configuration, le fut est retreint en 
compression sur le cable, dans la forme intermediaire 
retreinte generalement convexe, ici . hexagonal e, qui 
correspond a la forme generale du fut serti decrite a la 
Figure 2 . 

Cette forme intermediaire retreinte est obtenue par 
une operation de matricage, qui consiste dans la fermeture 
de la matrice 103 et le serrage des deux parties de matrice 
103A, 103B, les poincons 113A, H3B etant degages de 
l'empreinte 105, comme illustre sur la Figure 5. 

Sur la Figure 6, on a represents l'outii 101 et le 
fut 3 a l'etat final de sertissage, au terme d'une operation 
de poinconnage . 

Au cours de cette operation de poinconnage, on 
frappe le fut retreint selon sa forme intermediaire, au 
niveau des deux aretes principals opposees 17, au moyen des 
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deux poingons 113A, 113B, de fagon a former les indentations 
19 decrites precedemment . 

Dans la configuration de la Figure 6, c'est-a-dire 
en fin d' operation de poingonnage, les parties actives des 
poingons 113A, 113B font saillie a 1'interieur de 
l'empreinte 105 de la matrice, et sont enfonces dans 
l'epaisseur de la matiere constituant le fut 3. 

II est important de noter, comme cela a ete illustre 
par les Figures 5 et 6, que 1' operation de poinconnage est 
realisee apres 1' operation de matrigage, et non de fagon 
simultanee. C'est ainsi que les brins conducteurs 15 sont 
serres dans une premiere disposition au terme de 1' operation 
de matricage, qui donne au fut sa forme retreinte 
intermediate, et qu'ils sont ensuite localement deplaces 
par 1' operation de poinconnage. Les brins se placent alors 
dans leur disposition finale, telle que representee sur la 
Figure 2 . 

II est egalement important de noter que 1' operation 
de poinconnage est realisee alors que la matrice 103 est 
maintenue fermee, avec serrage des deux parties de matrice 
103A, 103B. 

On notera que, entre autre, cela evite la formation 
de bavures entre les deux parties de matrice. 

Le deplacement successif des parties de matrice 
103A, 103B'd'une part, et des poingons 113A, 113B d'autre 
part, peut etre obtenu par differents moyens . 

En tout etat de cause, les moyens de deplacement 133 
des poingons, et ceux 123 des parties de matrice, sont de 
preference relies de fagon que les poingons soient 
escamotes, c'est-a-dire degages de l'empreinte 105, lors de 
1' operation de matrigage, et qu'ils soient actives 
uniquement au terme de cette derniere . lis interagissent 
egalement de fagon que les parties de matrice ne puissent 
s'ouvrir qu'au terme de 1' operation de poingonnage. 
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A titre d'exemple, les moyens de deplacement 123, 
133 peuvent etre dotes de moteurs d'entrainement distincts, 
et de moyens de controle adaptes pour contr6ler d'une part 
la position relative des parties de matrice, et d' autre part 
la position des poincons . En particulier, les moyens de 
deplacement 123 peuvent etre dotes de moyens de contrSle (de 
tout type adapte) de la position relative des deux parties 
de matrice 103A, 103B, et les moyens de deplacement 133 
peuvent comprendre des moyens de commande du moteur associe, 
qui sont asservis aux moyens de controle de la position des 
parties de matrice. 

Dans une autre forme de realisation, qui a ete 
illustree schematiquement sur la Figure 1, les moyens de 
deplacement 123, 133 sont dotes d'un moteur d'entrainement 
15 151 commun, et de dispositifs de transmission 161, 162 V a 
cames, reliant le moteur 151 respect ivement aux deux parties 
de la matrice 103, et aux poincons 113. 

Comme cela a ete schematise sur la Figure 7, l e 
premier dispositif a came 161 presente une came 171 a trois 
20 segments 171A, 171B, 171C, correspondant a trois phases du 
deplacement des parties de matrice. Lors de 1' operation de 
sertissage, le moteur 151 deplace vers le has (selon la 
direction indiquee sur la Figure 7) la came 171, qui agit 
sur l'une des parties de la matrice 103 par 1 ' intermediate 
25 du suiveur de came 181 engage dans cette derniere. 
Simultanement, et selon le mime mouvement, le moteur 151 
deplace la came 172, qui est constitute de deux segments 
172A, 172B, et agit sur 1 ' un des poincons 113 par 
1' intermediate du suiveur de came 182 engage dans cette 
3 0 derniere. On comprend que 1 ' actionnement du moteur produit 
les phases successives suivantes : 

(i) Sur une premiere course des cames 171, 172, le 
suiveur 181 se deplace dans le segment vertical 171A, tandis 
que le suiveur 182 se deplace dans le segment rectiligne 
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vertical 172A, de sorte que ni la partie de matrice 103 ni 
le poingon 113 ne sont deplaces (puisque les carries ne 
produisent aucune action sur le suiveur respectif 181, 182) 
Cette phase correspond a une course morte de 1 ' organe de 
sortie du moteur d'entrainement. 

(ii) Le suiveur 181 parvient ensuite dans le segment 
incline 171B, de sorte . qu' il est entraine dans un 
deplacement, orient e vers le bas de la Figure, avec la came 
171, ce qui entraine un deplacement de la partie de matrice 
103, Simultanement , le suiveur 182 continue de se deplacer , 
sans sollicitation, dans le- segment rectiligne vertical 172A 
de la came correspondante 172, de sorte que le poingon 113 
n'est pas sollicite en deplacement et demeure immobile. 

Au terme de la course du suiveur 181 dans le segment 
incline 171B, les parties de matrice 103 parviennent ainsi 
dans leur position serree, dans laquelle elles seront 
maintenues jusqu'a la fin de 1' operation de sertissage. 

(iii) Dans la troisieme phase de f onctionnement , 
correspondant au troisieme segment 171C de la came 171, le 
deplacement de la came 171 ne produit plus de sollicitation 
sur le suiveur 181, puisque ce segment 191C est oriente 
selon la direction de deplacement de 1 ' organe de sortie du 
moteur 151. Apres engagement du suiveur 181 dans ce 
troisieme segment 171C, le suiveur 181 parvient en 
engagement dans le deuxieme segment 172B de la came 172. Ce 
segment 172B etant incline, il produit, lors de son 
deplacement vertical par le moteur 151, une sollicitation 
vers le bas du suiveur 182, ce qui entraine le deplacement 
du poingon correspondant 113 vers sa position active. 

Par la description succincte qui precede, faite en 
reference a la Figure 7, on a explicite un mode de 
realisation particulier d'un outil, qui permet d'obtenir, au 
moyen d'un moteur d'entrainement unique et de mecanismes de 
transmission relativement simples, des operations 
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successives et distinctes de matricage et de poingonnage, 
telles que mises en reuvre dans le procede de sertissage 
conforme a 1' invention. 
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REVENDI CATIONS 
1. Contact electrique serti sur un cable a plusieurs 
brins conducteurs, comprenant un fut de sertissage (3) a 
section fermee, serti par deformation de sa section a partir 
d'une forme initiale generalement convexe, selon une forme 
finale de sertissage retreinte en compression sur les brins 
(15) du cable, caracterise en ce que le fut (3) serti 
presente en au moins une premiere section, dans son 
epaisseur, au moins deux indentations voisines (19), 
s'etendant sur la peripherie exterieure de ladite section et 
dirigees vers l'interieur. 

2. Contact suivant la revendication 1, caracterise 
en ce que lesdites deux indentations (19) sont adjacentes, 
de facon a definir une double indentation en w. 
15 3 - Contact suivant la revendication 1 ou 2, 

caracterise en ce que ladite section de fut serti (3) 
presente une symetrie par rapport a au moins un premier axe 
(Y) transversal median. 

4. Contact suivant la revendication 3, caracterise 
en ce que ladite section de fut serti (3) presente une 
symetrie par rapport a un deuxieme axe (Z) transversal 
median perpendiculaire au premier. 

5. Contact suivant la revendication 3 ou 4, 
caracterise en ce que ladite section de fut serti (3) 
presente deux autres indentations (19), symetriques des 
precedentes par rapport audit premier axe transversal median 
(Y) . 

6. Contact suivant la revendication 5, caracterise 
en ce que ladite section de fut serti (3) presente 

3 0 uniquement quatre indentations (19) . 

7. Contact suivant l'une quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterise en ce que le fut (3) serti 
presente, en une deuxieme section decalee axialement par 
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rapport a la premiere, des indentations analogues a celles 
formees dans ladite premiere section. 

8. Contact suivant l'une quelconque des 
revendi cat ions 1 a 7, caracterise en ce que la section de 

5 fut serti (3) est de forme exterieure general ement 
polygonale . 

9. Contact suivant la revendication 8, caracterise 
en ce que chaque paire d' indentations voisines (19) est 
forrnee sur une tneme arete (17) de la forme polygonale. 

10 10. Contact suivant la revendication 8 ou 9, 

caracterise en ce que la section de fiat serti (3) est de 
forme exterieure generalement hexagonal e . 

11. Contact suivant l'une quelconque des 
revendications 1 a 10, caracterise en ce que- les 

15 indentations (19) sont prevues pour donner aux - brins 
conducteurs (15), a l'interieur du fut (3), une deformation 
homogene , independamment de leur position individuelle a 
1 ' interieur du fut , 

12. Procede de sertissage d'un contact electrdque 
20 ayant un fut a section fermee de forme initiale generalement 

convexe, sur un cable a plusieurs brins conducteurs, pour 
1'obtention d'un contact serti conforme a l'une quelconque 
des revendications 1 a 11, comprenant les etapes successives 
consist ant a : 

25 - engager 1'extremite a sertir du cable (11) dans le 

fut (3) du contact ; et 

- retreindre le fut (3) en compression sur le cable 
(11) par une operation de mat ri gage, de sorte a donner au 
fut (3) une forme intermediaire retreinte generalement 

3 0 convexe en section, 

caracterise en ce qu'il comprend en outre une 
operation de poingonnage par laquelle on forme les 
indentations (19) dans le fut (3), ladite operation de 
poingonnage etant executee apres 1 1 operation de matrigage. 
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13. Procede suivant la revendication 12, caracterise 
en ce que la forme intermediaire retreinte est generalement 
polygonale, notamment hexagonale. 

14. Procede suivant la revendication 12 ou 13, 
caracterise en ce gu'on realise 1' operation de matricage au 
moyen d'une matrice (103) en deux parties (103A, 103B) , que 
1'on serre sur le fut (3) de fagon a fermer la matrice 

. (103), et en ce qu'on realise 1' operation de poinconnage en 
maintenant la matrice (103) fermee, les deux parties de la 
matrice etant maintenues pressees 1'une contre 1 ' autre . 

15. Procede suivant la revendication 14, caracterise 
en ce qu'on realise 1' operation de poinconnage au moyen d'un 
poincon (113A, 113B) unique pour chaque paire d' indentations 
voisines (19) . 

16. Outil de sertissage pour la mise en aeuvre d'un 
procede conforme a 1 ' une quelconque des revendications 12 a 
15, comprenant : 

- une matrice (103) en deux parties (103A, 103B) 
definissant interieurement une empreinte (105) correspondant 
a la forme intermediaire retreinte a donner au fut (3) , 

- des moyens (123) de deplacement relatif des deux 
parties de matrice (103) , 

- au moins un poincon (113A, 113B) pour realiser les 
indentations (19) dans le fut (3) , et 

- des moyens (133) de deplacement dudit poincon, 
caracterise en ce que les moyens (133) de 

deplacement du poincon sont relies a ceux (123) des parties 
de matrice, de facon que, lors d'une operation de 
sertissage, le poincon (113A, 113B) soit deplace d'une 
position escamotee, dans laquelle il est degage de 
1' empreinte (105) de la matrice (103) vers une position 
active, dans laquelle il fait saillie a l'interieur de 
1' empreinte (105), apres la fermeture de la matrice (103). 



1 er depot K 



19 

17. Outil suivant la revendication 16, caracterise 
en ce que la matrice (103) definit interieurement une 
empreinte (105) generalement polygonale, notamment 
hexagonale . 

5 18. Outil suivant la revendication 16 ou 17, 

caracterise* en ce qu'il comprend au moins un poin<?on (113A, 
113B) a au moins deux , dents, prevu pour realiser 
conjointement deux indentations (19) . 

19. Outil suivant la revendication 18, caracterise 
10 en ce qu' il comprend deux poingons (113A, 113B) symetriques 

par rapport a un plan (P) de serrage de la matrice (103), et 
les moyens de deplacement associes (13 3) sont adapt es pour 
les deplacer de fagon symetrique par rapport a ce plan (P) , 

20. Outil suivant l'une quelconque ; des 
15 revendi cat ions 16 a 19, caracterise en ce que les moyens de 

deplacement du ou des dit(s) poingon(s) sont dependants des 
moyens de deplacement relatif des deux parties de matrice, 
de telle man i ere que le mouvement du ou des poingon(s) a 
partir de sa (leur) position escamotee n'est possible 

20 qu'apres que la matrice ait ete f ermee . ^ 

21. Outil suivant l'une quelconque des 
revendications 16 a 20, caracterise en ce que les moyens 
(123) de deplacement des deux parties de matrice (103) et 
les moyens (133) de deplacement des poingons (113A, 113B) 

25 comprennent un moteur d' entrainement cornmun (151), et des 
dispositifs de transmission (161, 162) a cames (171, 172) 
respect if s, par 1 ' intermediaire desquels les parties de 
matrice (103) d'une part et les poingons (113A, 113B) 
d' autre part sont relies audit moteur d' entrainement (151). 

3 0 22. Outil suivant l'une quelconque des 

revendications 16 a 20, caracterise en ce que les moyens 
(123) de deplacement des deux parties de matrice (103) et 
les moyens (133) de deplacement du poingon (113A, 113B) 
comprennent des moteurs d' entrainement distincts, les moyens 
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de deplacement (123) des parties de matrice comprenant des 
moyens de controle de leur position relative, et les moyens 
de deplacement (133) du poincon comprenant des moyens de 
commande du moteur associe, asservis auxdits moyens de 
controle. 
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